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К и с л а я  см олка, п р о д укт сернокислотной очи стки  сы рого  бензола, 
я в л я е тс я  отходом  ко ксо хи м и ческо го  пр о и зво д ства. Н а  К ем еровском  
К Х З  п о л уча е тся  еж ем есячно 30— 40 т  кислой см олки.
П о  своим ф изи ческим  сво й ствам  ки сл ая  см олка п р е д ста в л я е т собой 
гу с т у ю , в я зк ую  м ассу, со временем у п л о тн я ю щ у ю ся  вслед ствие более 
гл уб о ко й  полим еризации непредельны х углеводород ов. Уд ел ьн ы й  вес 
ки слой см о л ки — 1,191.
Т а б л и ц а  1 
Химический состав кислой смолки
Содержание, %
бензольные
углеводо­
роды
суль­
фитная
сера
об­
щая
сера
зола сульфо­кислоты вода
свобод- 
1 ная 
кислота
19,02 4,21 6,88 0,479 17,74 2Э 16,61
С о д ер ж ан и е  в ки слой см олке к и сл ы х  эф и р ов серной ки сл о ты , спо^ 
со б н ы х л е гко  о м ы ли ться  до спи р то в, а р о м ати ч е ски ^  соединений, с у л ь ­
ф о ки сл о т, д ае т возм о ж н о сть  п р е д п о л агать , что  это т п р о д укт к о ксо хи м и ­
ческого пр о и зво д ства  м о ж ет б ы ть  и спользован  при ф л о тац и и  в к а ч е с т­
ве всп е н и вате л я.
П р о в е р к а  вспен и ван и я кислой см олки  путем  зам ера объем а пены 
после 5 мин. в зб а л ты в а н и я  100 мл  р аство р а  при 19°С п о ка за л а  ( т а б л .2 ) , 
что о п ти м ал ьн о й 'степ е н ью  р азб авл ен и я я в л я е тся  1 : 20.
Д л я  ней тр али зац и и  см олки и сп о л ьзо в а л а сь  ф ен о льн о-ам м и ачн ая 
вода, ко то р а я  идет на туш ен и е  ко кса  на коксохи м и ческом  заводе с со ­
д ерж анием  ам м и ака 1% и ф енола 2 г л .  К и сл а я  см олка р а зб а в л я л а сь  
ф енольно-ам м иачной водой в соотнош ении 1 : 20, н а гр е в а л а сь  5— 10 мин, 
при те м п ер атур е  50— 60 °С  и тщ а те л ь н о  р а сти р а л а сь  до однообразного 
состо ян и я. В сп е н и ваю щ и е  сво й ств а  кислой см олки, ней тр али зован н ой  
ф енольно-ам м иачной водой, суд я  по объем у пены, после в стр я хи в а н и я  
при вы ш епри веденны х у сл о в и я х  у л у ч ш а ю тс я . О бъем  пены равен 
515 см 3. П р и го то в л е н н а я  та к и м  образом  к и сл а я  см о л ка  п р и м ен ял ась
87
Т а б л и ц а  2
Зависимость вспенивающих свойств 
кислой смолки от степени 
разбавления водой
Степень разбавле­
ния (кислая смолка: 
вода)
Объем пе­
ны, CM3
в ка че ств е  пен ооб р азо вателя при ф л о тац и и  у гл я . О п ы ты  по ф л о та ц и и  
проводились на м аш и нке м ехан и ческого  ти па с объемом кам еры  1 л.  
Р е ж и м  ф л о тац и и : вода водопроводная, ее те м п е р атур а  р а в н ял а сь  19 С ,
у го л ь  к л а сса  — 0 ,5 + 0 0  мм,  перед опы ­
там и  зам ач и в а л ся  на ночь водой. В  к а ­
честве  соб и р ателя прим енялся о свети ­
тельны й керосин, во всех о п ы та х  р а с­
ход  его был постоянен и р а в н ял ся  
1 кг/т, врем я аги та ц и и  с керосином  
3 мин., врем я а ги та ц и и  с пенообразо­
вателем  1 мин., съем п е н ы —  1 мин.
Р е зу л ь та ты  ф л отац и и  у гл я  ряда 
ш а х т  К у з б а с с а  с керосином и кислой 
см олки при разном расходе последней 
приведены в та б л . 3, 4, 5.
И з  таб л . 3— 5 видно,* что  д об авка  
в п у л ь п у  к керосину кислой см олки 
уве л и чи в ае т вы ход пенного п р о д укта , 
п р а кти че ски  не сн и ж а я  ка че ств о  
ко н ц е н тр а та  (без в сп ен и вателя вы ход  ко н ц е н тр ата  р а в н ял ся : 35,2; 
51,3 и 4 9 ,4 % , а с добавлением  0,5 к г/т  кислой см олки вы ход ко н ц е н тр ата  
со о тветствен н о  с о ста в л я л : 55,7; 50,5 и 5 5 ,2 % ). П о это м у  применение в к а ­
честве  в сп е н и вате л я  ки сл ой  см олки  уве л и чи в ае т извлечение горю чей
1:5 310
1:10 430
1:20 510
1:25 450
Т а б л и ц а  3 
Флотация угля шахты «Бабанаковская»
Расход
кислой
смолки,
кг /т
Наименование
продуктов
Выход,
%
Золь­
ность,
%
Извле­
чение 
угля, %
концентрат 35,2 6,5 39 5
— хвосты 64,8 21.2 60,5
исходный уголь 100.0 16,7 IOj , 0
концентрат 51,7 6,35 58,5
1,0 хвосты 48,3 28,19 41,4
исходный уголь 100,0 17,3 103,0
концентрат 55.7 6 ,8 62,1
0,5 хвосты 44,3 29,4 37,9
исходный уголь 1С0 .0 16,8 100,0
м ассы  в к о н ц е н тр а т до 62 ,1%  против 39 ,5%  без кислой см олки для 
б а б а н а к о в ск и х  углей , соо тветствен н о  для че р ти н ски х  угл ей  —  до 69,8 
и 61 ,6%  с кислой см олкой против 56 ,1%  50 ,2%  без кислой см олки. 
О п ти м а л ьн ы й  расхо д  кислой см олки для ф л о тац и и  л е гко о б о гати м ы х 
б а б а н а к о в ск и х  угл ей  равен 0,5 кг/т, а для тр уд н о о б о гати м ы х — ч ер ти н ­
ски х  —  1 кг/т.
К и с л а я  см олка к а к  п енообразователь д ля ф л о тац и и  у гл я  не м ож ет 
идти в сравнение с сосновы м  м аслом . О д н ако  у чи ты в а я  н езн ачи тел ьн ую  
сто и м о сть  ки сл ой  см олки (р а вн ую  стои м ости  тр ан сп о р ти р о вки  до обога*
ти те л ьн о й  ф а б р и к и ), п о след н яя м о ж ет н ай ти  прим енение при ф л о тац и и  
у гл я  в сл уч а е  и сп о л ьзо ван и я хво сто в  ф л о та ц и и  к а к  эн ер ге ти че ско го  то п ­
л и в а .
Т а б л и ц а  4 
. Флотация угля шахты «Чертинская-1>
Расход кис­
лой смол­
ки, кг /т
Наименование
продуктов
Выход,
%
Золь­
ность,
%
Извлече­
ние угля,
%
концентрат 51, 3 6,65 53,1
— хвосты 48,7 22,9 43.9
исходный уголь 100,0 14,6 160,0
концентрат 64,8 8,35 69,8
1,0 хвосты 35 2 24,5 30,2
исходный уголь 100,0 14,0 100,0
концентрат 50,5 7 ,8 55,0
0,5 хвосты 49,5 23,1 45,0
исходный уголь 100,0 15,4 100,0
Т а б л и ц а  5 
Флотация угля шахты «Чертинская-Западцдя»
Расход кис­
лой смолки, 
к г /т
Наименование
продуктов
Выход,
%
Золь­
ность,
%
Извле­
чение 
угля, %
—
концентрат
хвосты
исходный уголь
49.4
5 0 ,6
100,0
7,1
26,1
16,6
50,2
49,8
100,0
0,5
концентрат
хвосты
исходный уголь
55,2
44,8
100,9
7, 15
28,0
16,1
61, 6
38 ,4
100,0
\
